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5 NOUVEL EMBALLAGE EN PARTICULIER P ALETTI SABLE , PALETTE 

COMPRENANT GET EMBALLAGE ET LEURS PROCEDES DE FABRICATION 



10 L 1 invention a pour objet un nouvel emballage en 

particulier palettisable, la palette comprenant cet 
emballage et leurs procedes de fabrication. 

On connait divers conditionnements tels que des 
emballages primaires contenus dans d'autres emballages dits 

15 secondaires . II est connu par example de conditionner dans 
une boite cartonnee (emballage secondaire) des unites :" : 
(emballage primaire) telles que des pochons, notamment des » 
pochons souples, de type plat uniforme encore appeles..* 
scelles 3 ou 4 cotes (pillow pouch) ou de type "doypack" . . < 

2 0 Cet emballage secondaire (boite) est mis en rayon X 

directement et vendu avec les emballages primaires '-v. 
(pochons) a I'interieur. On obtient ainsi un emballage dit ^ 
"multi-pack" , qui peut etre a varietS unique ou , a variete ^ 
multiple, les differents pochons contenant des produits - 

25 differents. 

Ce type de conditionnement pose plusieurs pr obi ernes . 
Le premier pr obi erne est le pr obi erne de la 
palettisation. II existe a ce jour deux standards appliques 
dans la profession. Dans le premier cas la dimension 

30 caracteristique de la palette est de 800x1200mm tandis que 
. dans le second cas la dimension caracteristique est de 
1000x1200mm. 

Le nombre de pochons par boite est tres variable en 
fonction du type de produit et du marketing de celui-ci. On 
35 peut avoir 7 pochons/boite pour 1 pochon/jour. Pour un meme 
produit, le nombre de pochons peut aussi varier, par 
exemple lors de promotions (avec 2 pochons supplemental res 
gratuits) . 
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Dans l'art anterieur les pochons sont disposes 
verticalement dans la boite. Ainsi, la largeur de la boite 
est imposee par la dimension des pochons, qui est choisie 
unique. De meme la hauteur de la boite est imposee. 
Cependant, la longueur de la boite varie en fonction du 
nombre de pochons dedans ("case count") . On rencontre done 
necessairement des problemes avec ce type de boite pour 
optimiser le plan de palettisation, une boite de longueur 
variable ne pouvant pas optimiser 1> occupation de la 
surface de la palette pour des "case count" differents. La 
repartition ou ordonnancement a la couche des boites sur la 
palette est necessairement modifiee quand on modifie ce 
"case count" . 

Le second probleme rencontre est la fabrication de 
15 telles boites. Celles-ci comprennent classiquement des 
parois laterales, un fond et un couvercle, le fond etant 
solidaire des parois laterales tandis que le couvercle peut 
etre rapporte. Pour la fabrication de telles boites, on 
utilise un mandrin (preforme metal lique) qui forme le 
20 materiau de la boite par pliage dans une cavite. La cavite 
ainsi que le mandrin ont pour dimensions caracterist iques 
les largeur et longueur de la boite. Or lorsque la longueur 
de la boite change, il devient alors necessaire de changer 
aussi l'outil de fabrication. Ceci augmente les difficultes 
25 de fabrication et le coftt final. 

L 1 invention a done pour objet un emballage secondaire 
contenant une plurality d'emballages primaires souples ou 
pochons qui permette une occupation maximale de la surface 
de la palette et qui soit aise a fabriquer, quels que 
30 soient le nombre et le type de pochons. 

L' invention fournit done une palette comprenant une 
plurality de boites, ces boites contenant des pochons, 
caracterisee en ce que les pochons sont disposes a plat par 
35 rapport a la palette. 

Selon un mode de realisation, les pochons sont du type 
doypack et sont places tete-beche dans les boites. 
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Selon un mode de realisation, les boites presentent 
des largeur et longueur correspondant a des dimensions 
sous -multiples de 400x600mm. 

Selon un mode de realisation, les boites sont a 
5 ouverture sur leur dessus. 

Selon un mode de realisation, les boites sont a 
ouverture sur leur cote. 

Selon un mode de realisation, les boites sont obtenues 
par pliage au mandrin, le mandrin ayant les memes largeur 
10 et longueur que les boites. 

Selon un mode de realisation, la palette est de 
dimension 800x1200mm. 

Selon un mode de realisation, la palette est de 
dimension 1000x1200mm. 

15 

L 1 invention a encore pour objet une boite contenant I 
des pochons, presentant des largeur et longueur I 
correspondant a des dimensions sous-multiples de 400x600mm, J 
les pochons etant disposes a plat dans le plan definissant ] 
2 0 lesdites largeur et longueur. 

Selon un mode de realisation, les pochons sont du type ') 
Plat uniforme (ou scelles 3 ou 4 c6tes « pillow pouch ») et 1 
sont places tete-beche dans la boite, de fagon decalee T 
Selon un mode de realisation, les pochons sont du type - 
25 doypack et sont places tete-beche dans la boite. 

Les pochons sont de preference dScales de fagon a 
obtenxr la dimension requise vis-a-vis de la longueur de 
l'emballage tout en conservant une meme largeur 

Selon un mode de realisation, la boite est a ouverture 
3 0 sur le dessus. 

Selon un mode de realisat-inn i => k~^i- 

iSSdJ -isacion, la boite est a ouverture 

sur le cote. 

Selon un mode de realisation, la boite est obtenue par 
plxage au mandrin, le mandrin ayant les mimes largeur et 
35 longueur que la boite. 
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L' invention a encore pour objet un procede de 
fabrication d'une palette selon 1' invention, cotnprenant les 
etapes suivantes : 

(i) fourniture de boites contenant des 
5 pochons ; 

(ii) orientation desdites bo£tes de sorte a 
obtenir les pochons a plat par rapport a 
la palette; et 

(iii) palettisation desdites boites. 

10 

L 1 invention a encore pour objet un procede de 
fabrication d'une boite selon 1* invent ion, cotnprenant les 
etapes suivantes : 

(i) fourniture d'une boite vide ayant au moins 
15 deux dimensions correspondant a des 

dimensions sous-multiples de 4 00x60 0mm ; 

(ii) chargement de ladite boite avec des 
pochons, le plan des pochons correspondant 
au plan def inissant lesdites au moins deux 

20 dimensions; et 

(iii) fermeture de la boite. 

Selon un mode de realisation, 1 1 etape (i) comprend une 
etape de pliage au mandrin, le mandrin ayant les memes au 
moins deux dimensions que la boite. 
25 Selon un mode de realisation, 1 1 etape (ii) comprend un 

chargement des pochons horizontalement . 

L 1 invention a encore pour objet un dispositif pour la 
mise en oeuvre du procede de fabrication d'une boite selon 
3 0 1 1 invention , comprenant : 

(i) un tapis d'amenee de boites vides, les 

boites etant disposees sur le tapis dans 
un plan contenant lesdites au moins deux 
dimensions ; 

35 (ii) au moins un tapis d'amenee de pochons, 

dispose sensiblement perpendiculairement 
au tapis d'amenee de boites vides, lesdits 
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pochons etant disposes a plat sur ledit 
tapis d'amenee de pochons; 
(iii) un bras dispose au-dessus desdits tapis et 
comprenant a son extremite un dispositif 
5 prehenseur, ledit bras alternant entre une 

position de prehension des pochons et une 
position de chargement de la boite; et 
(iv> un dispositif de fermeture de la boite. 

10 L' invention fournit aussi un emballage contenant des 

pochons, ces pochons etant places tete-beche dans 
1' emballage, 1' emballage etant du type souple a quatre 
cotes soudes . 

Selon un mode de realisation, les pochons sont du type 
15 doypack. 

Selon un mode de realisation, les pochons sont du type 
plat uniforme et sont places de facon decalee. 

Selon un mode de realisation, 1' emballage presente des 
largeur et longueur correspondant . a des dimensions sous- 
20 multiples de 400x600mm, les pochons etant disposes a plat ' 
dans le plan definissant lesdites largeur et longueur. 

Selon un mode de realisation, 1' emballage est a 
ouverture sur le dessus. 

Selon un mode de realisation, 1' emballage est a 
25 ouverture sur le c6te\ 

Selon un mode de realisation, 1' emballage comprend en 
outre une poignee. 

Selon un mode de realisation, 1' emballage comprend en 
outre un dispositif de refermeture. 
30 L' invention a encore pour objet une palette comprenant 

une plurality d'emballages selon 1' invention, une des 
revendications 1 a 8, caracterisee en ce que les pochons 
sont disposes a plat par rapport a la palette. 

Selon un mode de realisation, la palette est de 
35 dimension 800x12 00mm. 

Selon un mode de realisation, la palette est de 
dimension 1000x1200mm. 
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L ' invention a encore pour objet un procede de 
fabrication d f un emballage selon l 1 invention, comprenant 
les etapes suivantes : 

(i) fourniture d'un emballage vide a quatre 
5 cdtes soudes; 

(ii) chargement dudit emballage avec des 
pochons ; et 

(iii) fermeture de 1 7 emballage. 

L' invention a encore pour objet un procede de 
10 fabrication d'un emballage selon 1' invention, comprenant 
les etapes suivantes : 

(i) fourniture des pochons dans un mandrin; 

(ii) enroulement d'un film autour dudit 
mandrin; 

15 (iii) soudure dudit film pour obtenir les quatre 

cotes soudes ; 

(iv) ret rait dudit mandrin ; et 

(v) fermeture de 1' emballage. 

L' invention a finalement pour objet un procede de 
20 fabrication d'une palette selon 1' invention comprenant les 
etapes suivantes : 

(i) fourniture d' emballages contenant des 
pochons ; 

(ii) orientation desdits emballages de sorte a 
25 obtenir les pochons a plat par rapport a 

la palette; et 

(iii) palettisation desdits emballages. 

L ! invention est maintenant decrite plus en details 
3 0 dans la description qui suit et en reference aux dessins 
annexes,- dans lesquels: 

' la figure 1 represente une boxte selon un premier mode 
de realisation de 1' invention; 

les figures 2a et 2b representent un plan de 
3 5 chargement de palette; 

la figure 3 represente une vue en coupe d f une boite 
selon I 1 invention; 



20257-28/11/02-6/16 



7 



la figure 4 represente la feuille avant pliage en la 
boxte selon- le premier mode de realisation; 

la figure 5 represente un dispositif de chargement de 
la boxte selon 1' invention; 
5 la figure 6 represente une boite selon un second mode 

de realisation de 1' invention; 

la figure 7 represente la feuille avant pliage en la 
boite selon le second mode de realisation; 

la figure 8 represente un schema de l'emballage selon 
10 1' invention, ainsi que son procede de fabrication. 

La figure 1 decrit un emballage selon un premier mode 
de realisation. L'emballage est une boite cartonnee 1 
contenant une pluralite de pochons 2a, 2b, 2c, etc. Ceux-ci 

15 sont disposes horizontalement dans la boite. Celle-ci ..^ 
presente done une largeur et une longueur qui sont fixees a 
par les caracteristiqu.es du pochqn, et restent done fixes .\ 
quels que soient le nombre de pochons dans la boite. < 
Alternativement , une fois choisies les dimensions de la 

20. boite il est possible d'adapter celles du pochon. Cette'.jv 
boite peut done §tre de dimensions "au sol" ou sur palette p 
identiques, qui peuvent notamment correspondre a des 4. 
dimensions sous -multiples de 4 0 0x600mm. Les dimensions sont • 
sous -multiples de 400x600mm quand elles resultent de la 

25 division du rectangle 400x600mm. Ainsi, les dimensions 
suivantes sont des sous-multiples: 300x400mm (division par 
2) ; 200x400mm (division par 3) ; 200x300mm (division par 4) ; 
13 0x3 00mm (division par 6) ; 200x2 00mm (division par 6) ; 
150x200mm (division par 8); 100x300mm (division par 8) ; 

30 130x200mm (division par 9) ; 130x150mm (division par 12) ; 
100x200mm (division par 12) ; 100x150mm (division par 16) . 
Ces dimensions permettent un remplissage de la palette a la 
couche optimist, puisqu'il est toujours possible de 
reconstituer un bloc de base de 400x600mm. Un plan de 

35 palettisation est represente dans les figmres 2a et 2b, 
correspondant respect ivement a 800x1200mm et 1000x1200mm, 
avec un "module de base" de 400x600mm. 
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Une telle boite avec des pochons a plat lorsqu'elle 
est palettisee offre done des avantages en terme de 
palettisation. Comme on l'a vu precedemment , elle est 
adaptee aux deux standards actuels. Un nombre variable de 
5 pochons ne fait varier que la hauteur de la boite mais pas 
le plan au sol de la palettisation ou a la couche qui reste 
le meme. Une variation de hauteur de boite ne change que le 
nombre de couches (qui au demeurant est deja variable d'un 
pays a un autre, les hauteurs maximales admissibles de 
10 palettes variant de 2m a 1,60m). La palettisation 
automatique est ainsi facile a mettre en oeuvre, aucun 
reglage n ' etant plus necessaire mais seulement de la 
programmation du nombre de couches. La logistique se trouve 
done amelioree. 

15 Les pochons se trouvant dans la boite sont de type 

conventionnel . lis peuvent etre du type plat uniforme ou de 
preference du type "doypack" (a savoir un pochon en coin 
ayant une surface formant fond et permettant au pochon de 
tenxr debout) . On preferera les pochons du type doypack En 
reference a la figure 3, on decrit une vue en coupe d'un 
emballage selon 1- invention. Les pochons doypacks sont 
toujours references 2a, 2b, 2c, etc. lis sont disposes en 
alternance, "tete-beche" . Ceci permet une meilleure 
utilisation du volume disponible dans la boite. En effet 
la superposition au moins partielle des pochons doypacks 
permet d-augmenter le nombre de pochons par boite (des 
pochons plats uniformes perdant un peu de volume utile au 
niveau des quatre bords) et done in fine le nombre de 
pochons par palette. La superposition partielle des pochons 
permet aussi 1- adaptation de la boite avec la longueur des 
pochons, permettant ainsi de respecter des dimensions 
caractenstiques par exemple de 130x200mm (ou tout autre 
sous-multiple de 400x600mm proche de la dimension du pochon 
considere) . Un tel arrangement de doypack procure un effet 
35 de "interlocking". 

La fabrication de la boite est classique; la boite est 
obtenue par pliage d'une feuille cartonnee 3 dont le schema 
est decrit a la figure 4. La boite 1 est formee par pli age 
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d'une feuille cartonnee 3. Celle-ci presente des zones 
correspondant aux differentes parties de la boite. La zone 
hachuree est la zone qui sera enfoncee par le mandrin (non- 
represente) dans la cavitg ou empreinte correspondant e 
5 (alternativement on peut aussi entourer le mandrin avec le 
feuille) . Cette zone correspond ici au fond 11 de la boite. 
II est flanque des deux cot<5s 12 et 13. Tant le fond 11 que 
les cdtes 12 et 13 sont munis de rabats 11a et lib, 12a et 
12b et 13a et 13b, respectivement . Ces rabats sont colles 

10 entre eux pour former la bo£te, les rabats 11a, 12a et 13a 
d'une part et lib, 12b et 13b d' autre part formant alors 
les troisieme et quatrieme c6t6s 14 et 15 respectivement. 
La boite est ensuite chargee en pochons par une machine 
appropriee, les pochons 6tant en general charges a plat. Le 

15 couvercle 16 (rapporte avant ou apres chargement) est alors. 
ferme. II est. aussi possible de former le. couvercle 
integralement avec les autres faces de la boite, le 
couvercle 16 etant alors dans le prolongement d'un des 
rabats 11a ou lib. 

2 0 La figure 5 represente un dispositif de chargement de 

la boite selon le premier mode de realisation. II comprend 
par exemple un tapis 21 d'amenee de , boites vides et v 
perpendiculairement deux tapis 22 et 23 d'amenee jde pochons 
(a plat) . Les pochons sont opposes sur les tapis afin 
25 d'obtenir une disposition tete-beche dans . la boite, selon 
une variante pre fere e . Le dispositif comprend en outre un 
bras 24 rotatif au-dessus de la boite et des pochons. La 
prehension des pochons se fait par exemple a. l'aide de 
ventouses 25a et 25b disposees & l ! extremite. du bras. Le 

3 0 bras charge alors en alternance les pochons d'un tapis puis 

de 1' autre dans la boite. Un dispositif de fermeture de la 
boite, non represente, est aussi utilise de fagon 
classique . 

35 La figure 6 decrit un emballage selon un second mode 

de realisation. L 1 emballage est une boite cartonnee 1 
contenant une pluralite de pochons 2a, 2b, 2c, etc. Ceux-ci 
sont disposes horizontalement dans la boite. A la 
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difference du premier mode de realisation, l'ouverture se 
fait par une face de la boite. Alternativement , il est 
possible de retourner la boite d'un quart de tour de facon 
a ce que l'ouverture se fasse par le haut, les pochons 
etant alors disposes verticalement (c'est cette variante 
d'ouverture qui est preferee pour le second mode de 
realisation) . Les dimensions de la boite restent donnees 
pour les pochons disposes a plat. Dans le second mode de 
realisation, la boite est utilisee (variante preferee) dans 
un autre sens que celui suivi pour la palettisation, a la 
difference du premier mode de realisation. Dans le second 
mode de realisation, les pochons peuvent porter des signes 
sur leur tranche, ce qui facilite leur identification par 
le consommateur, notamment dans le cas de mult i -pack a 
.5 variete multiple. 

La fabrication de la boite selon le second mode de 
realisation est classique; la boite est obtenue par pliage 
d'une feuille cartonnee 4 dont le schema est decrit a la 
figure 7. La boite 1 est formee par pliage d'une feuille 
) cartonnee 4. Celle-ci presente des zones correspondant aux 
differentes parties de la boite. La zone hachuree est la 
zone qui sera enfoncee par le mandrin (non- represents ) dans 
la cavite ou empreinte correspondante . Cette zone 
correspond ici au fond 11 de la boite. II est flanque des 
I deux c6tes 12 et 13, ce dernier etant aussi flanque de la 
partie superieure 16. Tant le fond 11 que le c6te 13 et le 
dessus 16 sont munis de rabats 11a et lib, 13a et 13b et 
16a et 16b, respect ivement . Ces rabats sont colles entre 
eux pour former la boite, les rabats 11a, 13a et 16a d'une 
part et lib, 13b et 16b d' autre part formant alors les 
troisieme et quatrieme c6tes 14 et 15 re spec t ivement . La 
boite est ensuite chargee en pochons par une machine 
appropriee. La boite est chargee par le cote d'ouverture 
(ici 12) , les pochons etant cette fois introduits 
verticalement (par exemple par le dessus, la boite etant 
tournee) . Dans ce cas, le cote d'ouverture est referme 
apres remplissage et non plus le dessus comme pour le 
premier mode de realisation. 
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Le chargement de ces boites selon le second mode de 
realisation s'effectue corame pour les boites selon le 
premier mode de realisation, le dispositif decrit en 
reference a la figure 5 etant aussi adapte. 

5 

La boite cartonn^e peut §tre remplacee par une boite 
en un autre materiau rigide, tel que des materiaux 
polymdres . "Boite" vise dans 1' invention tout emballage 
susceptible d'etre empil6 sur une palette (rigide) . En 

10 general, ces boites sont de forme sensiblement 
parallelepipedique . D'autres formes, distinctes du 
rectangle, sont aussi appropriees, pour autant qu'elles 
permettent un pavage du plan de la palette. Les boites 
presentent par ailleurs les caracteristigues classiques de 

15 tels emballages secondaires . 

Les pochons peuvent contenir des types varies de 
produit, et notamment pateux, granules, liquides, 
alimentaires ou non. De preference, il s'agit. d f aliments 
humides. Les pochons presentent par ailleurs les 

20 caracteristiques classiques de tels emballages prirnaires. 

Selon un autre mode de realisation, 1' emballage est un 
emballage souple du type a quatre cotes soudes;.. Avec ce 
type d' emballage, la rigidite est obtenue non par le 

25 materiau constitutif de la boite (rigide) mais par les 
soudures des cotes, associees avec le remplissage avec des 
pochons tete-beche. Les pochons sont par exemple de type 
doypack ou plat . Les pochons sont de preference decales de 
fagon a obtenir la dimension requise vis-a-vis de la 

30 longueur de 1' emballage tout en conservant une meme 
largeur. 

Ce mode de realisation est plus particulierement 
decrit a la figure 8. Dans celle-ci, on retrouve les 
35 pochons (2a, 2b, etc.) qui seront introduits dans un 
emballage souple (100) & quatre cot£s (101a, 101b, 101c, 
lOld) soudes. Les soudures horizontales entre les soudures 
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101a et 101b et 101c et lOld, respectivetnent permettent les 
fermetures haute et basse de l'emballage. 

Un procede de fabrication est represents a la figure 
8. Dans un premier temps, on presente les pochons, puis ils 
sont introduits dans l'emballage (100) . Une fois les 
pochons introduits, deux cdtes (en general dans la 
longueur) sont plies et sondes entre eux. On peut aussi 
prevoir de former une poignee (103) permettant un transport 



aise . 



On peut remplir un emballage ou sac deja soude, et on 
ferme ensuite la partie haute (par ex. au niveau de la 
poignee), etant entendu que la partie basse est de 
preference deja scellee avant introduction des pochons. On 
peut aussi souder le sac directement sur les pochons : on 
utilise alors un « prebox » sous forme d'un mandrin de 
preference metallique avec des pochons preranges . On 
procede ensuite a 1 < enroulement du film sur ce mandrin (a 
partir d'une bobine) , puis aux soudures verticales (ou 
longitudinales) sur le mandrin. Le mandrin presente de 
preference des excroissances au niveau des angles pour 
faciliter la soudure. 

L'emballage est realise a partir de film souple, qui 
peut etre un film latnine ou non, monocouche ou 
multicouches. Le film peut etre classiquement imprime . Le 
film utilise pour la fabrication de l'emballage, ainsi que 
le procede de fabrication de l'emballage a quatre c6tes 
soudes sont par ailleurs classiques. 

L'emballage peut comprendre aussi une ouverture (102) 
laterale. Cette ouverture pourrait aussi etre situee sur le 
dessus de l'emballage, voire sur le dessous le cas echeant 
Cette ouverture peut etre obtenue de facon classique par 
predecoupe du film. On peut aussi prevoir un dispositif de 
refermeture, qui peut classiquement etre une languette 
munie d'un adhesif permanent. 

Un tel emballage « souple » offre en outre des 
avantages par rapport a la boite rigide. On obtient un gain 
en termes de coflts par rapport a une solution « carton », 
notamment en minimisant la quantity de produit necessaire 
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pour emballer les emballages primaires. Les dechets generis 
par l'emballage souple sont moindres que ceux obtenus avec 
une bolte rigide, ce qui reduit la place de ces dechets 
pour 1'utilisateur. L'emballage souple permet 1' utilisation 
5 de films et materiaux modernes, off rant de multiples 
possibilites techniques. Enfin, l'emballage souple permet 
un meilleur positionnement et un meilleur aspect un fois 
place dans les rayonnages et gondoles. 

10 Li 1 invention n'est pas limitee aux modes de realisation 

d^crits mais est susceptible de nombreuses variantes 
aisement accessibles §l l'homme du metier. 
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REVEKIDICATIONS 

1. Ettiballage (100) contenant des pochons (2a, 2b, 
2c, 2d) , ces pochons etant places tete-beche dans 

5 l'emballage (100), l'emballage etant du type 

souple a guatre cdtes soudes (101a, 101b, 101c, 
lOld) . 

2. Emballage selon la revendication 1, dans laguelle 
10 les Pochons (2a, 2b, 2c, 2d) sont du type 

doypack . 

3. Emballage selon la revendication 1, dans laguelle 
les pochons (2a, 2b, 2c, 2d) sont du type plat 

15 uniforme et sont places de facon decalee. 

4. Emballage selon l'une des revendications 1 a 3, 
dans laguelle l'emballage presente des largeur et 
longueur correspondant a des dimensions sous- 

20 multiples de 400x600mm, les pochons etant 

disposes a plat dans le plan definissant lesdites 
largeur et longueur. 

5. Emballage selon l'une des revendi cat ions 1 a 4, a 
25 ouverture (102) sur le dessus . 

6. Emballage selon l'une des revendicat ions 1 a 4, a 
ouverture (102) sur le cdte. 



30 



35 



7. Emballage selon l'une des revendications 1 a 6, 
comprenant en outre une poignee (103) . 

8. Emballage selon l'une des revendications 1 a 7, 
comprenant en outre un dispositif de refermeture. 

9. Palette comprenant une plurality d'emballages 
selon l'une des revendications 1 a 8, 
caracterisee en ce gue les pochons (2a, 2b, 2c, 
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2d) sont disposes a plat par rapport & la 
palette . 

Palette selon la revendication 9, de dimension 
800x1200mm. 

Palette selon la revendication 9, de dimension 
1000x1200mm. 

Procede de fabrication d'un emballage selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 8, comprenant 
les etapes suivantes : 

(i) fourniture d'un emballage (100) vide a 
quatre c6t€s soudes; 

(ii) chargement dudit emballage avec des 
pochons; et 

(iii) fermeture de 1' emballage. 

Procede de fabrication d'un emballage selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 8, comprenant 
les etapes suivantes: 

(i) fourniture des pochons dans un mandrin; 

(ii) enroulement d'un film autour dudit 
mandrin; 

(iii) soudure dudit film pour obtenir les quatre 
cotes soudes (101a, 101b, 101c, lOld) ; 

(iv) ret rait dudit mandrin ; et 

(v) fermeture de 1 ' emballage . 

Procede de fabrication d'une palette selon l'une 
quelconque des revendications 9 a 11, comprenant 
les etapes suivantes: 

(i) fourniture d' emballages contenant des 
pochons ; 

(ii) orientation desdits emballages de sorte a 
obtenir les pochons a plat par rapport ^ 
la palette; et 

. (iii) palettisation desdits emballages. 
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